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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft einen gasdichten Verschluss eines Gasleitsy stems aus Metall, 
insbesondere fur den Verschluss eines Airbag-Gasleitsy stems. 

5 

Airbag-Systeme werden zunehmend in Kraftfahrzeugen eingesetzt. Sie werden inzwischen an 
verschiedenen Stellen des Fahrzeugs eingesetzt, urn frontale aber auch seitliche Kollisionen 
zu dampfen. Diese Airbag-Systeme sind teilweise mit gasfuhrenden Leitungen aus Metall 
ausgestattet. Die Wandungen dieser Leitungen sind so bemessen und das Materia] ist so 
10 gewahlt, dass das Gasleitsystem ausreichend gasdicht ist. Die Enden der Leitungen werden, 
falls erforderlich, am Fahrzeug befestigt, urn das Airbag-System sicher zu fixieren. 

#> 

er gasdichte Verschluss dieser Gasleitsysteme muss bei Unfallen mit Uberschlagen des 
Fahrzeugs eine Standzeit von ca. 5 Sekunden bieten. Bisher wurde bei einigen 

15 Ausfuhrungsformen der Verschluss hergestellt durch einen Kunststoff-Stopfen, der in das 
offene Ende des Gasleitsystems eingesetzt wurde,und der dann gasdicht mit der Leitung zu 
verbinden, in der Regel zu verkrimpen war. Diese Losung ist materialintensiv, denn um 
ausreichende Gasdichtigkeit zu gewahrleisten musste der Stopfen ausreichend tief in das 
Gasleitsystem eindringen. Die Verwendung zweier unterschiedlicher Werkstoffe, Metall und 

20 Kunststof£ steht mit den zunehmenden Anforderungen an die Recyclingfahigkeit aber nicht 
im Einklang. 

• Nach der DE 100 22 462 wird vorgeschlagen, eine Endkappe, die aus demselben Material 
gefertigt ist, wie die Leitung selbst, auf das Leitungsende aufzuschweiBen, vorzugsweise mit 
25 LaserschweiBverfahren, ElektronenschweiB- oder Bogenschweifiverfahren. Diese 
SchweiBverfahren sind teuer und erfordern hohe Prazision. 

Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren bereitzusteilen, mit dem ein gasdichter 
Verschluss fur ein Gasleitsystem aus Metall bereitgestellt wird, der einfach herstellbar und 
30 sicher ist. 

Diese Aufgabe wird gelost durch den Verschluss fur ein Gasleitsystem aus Metall nach 
Anspruch 1 und das erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstellung dieses Verschlusses sowie 
durch die Verwendung von Lotlegierungen. 



Das Einbringen einer Schicht aus Metall in den zu verschlieBenden Bereich des 
Gasleitsystems ermoglicht ein einfaches und sicheres Abdichten. Das Metall der Wandung 
des Gasleitsystems und die Schicht aus Metall liegen gasdicht aneinander an und bilden einen 
5 Verschluss fur ein Gasleitsystem, der den vorstehend genannten Anforderungen an Sicherheit 
und Dichtigkeit entspricht 

Die Schicht aus Metall ist vorzugsweise als Folie aus einer Lotlegierung ausgebildet. Sie ist 
bei dem noch offenen Gasleitsystem in den zu verschlieBenden Bereich eingesetzt und 
10 erstreckt sich Qber eine gewisse Strecke, ublicherweise zwischen 1 und 30 mm, vorzugsweise 
zwischen 5 und 20 mm in die Leitung hinein. Die Folie aus einer Lotlegierung weist eine 

•Dicke zwischen 0,05 und 5 mm auf, vorzugsweise von 0, 2 bis 2 mm. Die Schicht aus Metal! 
erstreckt sich vorzugsweise Qber den maximal en Querschnitt, der von der Wandung des 
Gasleitsystems umschlossen ist. Es kann sich aber auch als ausreichend erweisen, eine etwas 
15 schmalere Schicht in den Querschnitt einzusetzten, beispielsweise dann, wenn die 

Randbereiche der Wandung des Gasleitsystems beim Verpressen mit der Schicht aus Metall 
eine ausreichende Dicke aufweisen und eine genugend starke Verbindung miteinander 
eingehen. 

20 Urn eine gasdichte Verbindung herzustellen, wird vorzugsweise eine Schicht aus Metall 
verwendet, die aus einer schmelzfahigen Legierung, besonders bevorzugt einer 
Kupferlegierung besteht. Da diese Schicht aus Metall nur sehr kurzfristig erhitzt werden 
M kiuss, urn die gewunschte gasdichte Verbindung mit der Wandung des Gasleitsystems 
^Wierzustellen, ist es an sich unerheblich, bei welcher Temperatur die Metallschicht plastisch 
25 verformbar wird. Es wird aber besonders bevorzugt, wenn diese Temperatur nicht uber der 
Schmelztemperatur des Metalls liegt, aus dem das Gasleitsystem hergestellt ist. 

Der erfindungsgemaB gasdichte Verschluss eines Gasleitsystems weist eine Wandung aus 
Metall und eine Schicht aus Metall auf, die mit dem Metall der Wandung gasdicht verbunden 
30 ist. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstellung des Verschlusses des Gasleitsystems aus 
Metall wird nachstehend erlautert. Zunachst wird eine Schicht aus Metall in den zu 
verschlieBenden Bereich eines Gasleitsystems gelegt. Diese Metallschicht ist vorzugsweise 


bandfbrmig. Die Wandung des Gasleitsystems wird dann mechanisch verformt, bis die 
Wandung an der Schicht aus Metali anliegt. Dieser mechanische Verschluss ist aber noch 
nicht ausreichend gasdicht. 

Um die geforderte Gasdichtigkeit sicher zu erreichen, wird mindestens die Schicht aus dem 
eingelegten Metall abschnittsweise erhitzt. Die Schicht aus Metali wird bis zur plastischen 
Verformung erhitzt, und durch das Verformen oder FlieSen der Schicht aus Metali entsteht 
eine Verbindung mit der Wandung aus Metall, die gasdicht ist. Diese Verbindung ist einfach 
und sicher herstellbar und sie ist aherungsbestandig. 

Nach einer bevorzugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemafien Verfahrens werden die 
^Wandung und die Schicht aus Metall beim Zusammendriicken der Wandung mechanisch 
'neinander verzahnt. Dadurch entstehen gute Voraussetzungen fur die anschlieBend 

herzustellende gasdichte Verbindung zwischen den beiden Werkstoffen. 

Das Erhitzen der Schicht aus Metall kann grundsatzlich in der Weise erfolgen, dass beide 
Werkstoffe erhitzt werden. Es ist aber vorzugsweise auf die Schicht aus Metall beschrankt. 
Ein solch selektives Erhitzen ist mSglich, wenn beispielsweise mit Induktions- oder 
Widerstandsverfahren erhitzt wird. 

Um den hohen Anforderungen an die Produktsicherheit zu geniigen, wird nach einer 
bevorzugten Weiterbildung des erfmdungsgemaCen Verfahrens wahrend bzw. unmittelbar 
•ach dem mindestens abschnittsweisen Erhitzen des Bereichs, in den die Schicht aus Metall 
'eingesetzt ist, mechanischer Druck auf diesen Bereich ausgeubt. Dadurch wird eine 
vollstandige und dauerhafte Verbindung zwischen Metall und Metall gewahrleistet. 

Es hat sich herausgestellt, dass ubliche Lotlegierungen fur diesen Verwendungszweck 
hervorragend geeignet sind. Sie sind preiswert und in der erforderlichen Dimensionierung und 
Konfektionierung verfugbar. AJs sehr geeignet haben sich Kupferlegierungen erwiesen. 

Der Verschluss eines Gasleitsystems ist haufig als Flachpragung ausgebildet und wird oft 
auch zur Befestigung der Gasleitsysteme im Fahrzeug verwendet. Da der erfindungsgemaBe 
Verschluss flachig abgedichtet ist, konnen ohne weiteres Laschen oder andere Offhungen zum 
Befestigen des Gasleitsystems in den Verschluss eingearbeitet bzw. daran angefligt werden. 


Am Beispiel der Zeichnungen wird ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung und des 
erfindungsgemaflen Verfahrens naher erlautert. Es zeigen: 

5 Fig. 1 eine Draufsicht auf den Verschluss eines Gasleitsy stems aus Metall fur ein Airbag- 
System 

Fig. 2 einen Schnitt durch den Verschluss eines Gasleitsystems aus Metall fur ein Airbag- 
System aus Fig. 1 . 

10 Fig. 1 zeigt ein Endstiick 2 eines Gasleitsystems aus Metall fur ein Airbag-System. Das 

Gasleitsystem 4 miindet in ein sich im Querschnitt verjiingendes Zwischenstuck 6, das in dem 

•Verschluss 8 des Gasleitsystems 4 endet. Im Gegensatz zum runden Querschnitt des 
Gasleitsystems 4 und zum sich verjungenden Zwischenstuck 6 ist der Verschluss 8 flach. Er 
weist keinen Hohlraum auf. 

15 

In den Verschluss 8 ist eine Ose 10 eingearbeitet, die zum Befestigen des Gasleitsystems an 
einem Fahrzeug, in das das Airbag-System eingebaut wird, dient. 

Fig. 2 zeigt dasselbe Endstiick 2 des Gasleitsystems aus Metall. Die Wandung 12 umschlieBt 
20 sowohl das Gasleitsystem 4 als auch das einteilig daran angeformte, sich verjiingende 

Zwischenstuck 6 und den Verschluss 8 des Endstucks. In den Verschluss 8 ist ein Streifen 14 
einer bandfbrmige Folie aus Kupfer-Lotlegierung mit einer Materialstarke von ca. 0,3 mm 

•jngesetzt. Der gewiinschte gasdichte Verschluss des Gasleitsystems wird dadurch hergestellt, 
ass zunachst der bandfbrmige Streifen 14 aus Kupfer-Lotlegierung in den Bereich des 
25 Verschlusses 8 des Gasleitsystems eingesetzt wird. Das Metall der Wandung 12 wird dann in 
einem Zustand der plastischen Verformbarkeit im Bereich des Zwischenstiicks und des 
Verschlusses so geformt, dass die Wandung 12 beim Verschluss 8 des Gasleitsystems flachig 
an dem Streifen 14 aus Kupfer-Lotlegierung anliegt. 

30 Der Streifen 14 wird dann durch ein Induktionsverfahren oder ein Widerstandsverfahren 
beruhrungslos erhitzt, bis er plastisch verformbar ist. Das Metall der Wandung 12 und der 
Streifen 14 werden durch mechanischen Druck eines Formwerkzeugs gasdicht miteinander 
verbunden. Nach dem Abktihlen ist das Gasleitsystem durch den Verschluss gasdicht 


verschlossen. Das Abkuhlen verandert die Dichtigkeit der Verbindung nicht. Das Material fur 
die Ose 10 wird aus dem Verschluss 8 herausgenommen. 
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Paten tanspruche 

Verschluss fur ein Gasleitsystem aus Metall, insbesondere fur den Verschluss einer 
Airbag-Leitung, wobei das Gasleitsystem (4) einen im Betriebszustand gasfuhrenden 
Querschnitt und eine Wandung (12) aus Metall hat, dadurch gekennzeichnet, dass in 
dem Bereich, der den Querschnitt der Gasleitsystem (4) verschlieBt, mindestens 
abschnittsweise eine Schicht (14) aus Metall eingebracht ist 

Verschluss nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht (14) aus 
Metall innerhalb der Wandung (12) aus Metall angeordnet ist. 

Verschluss nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht (14) aus 
Metall den gesamten Durchmesser ausfullt, der von der Wandung (12) aus Metall 
umschlossen ist. 

Verschluss nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, das die Schicht (14) aus Metall 
aus einer schmelzfahigen Legierung besteht. 

Verschluss nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht (14) aus 
Metall bei einer Temperatur plastisch verformbar wird, die nicht uber der 
Schmelztemperatur des Metalls des Gasleitsystems liegt. 

Verschluss nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht (14) aus 
Metall aus einer Kupferlegierung besteht. 

Verschluss nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht (14) aus 
Metall eine Starke von ca. 0,05 bis 5 mm, vorzugsweise von 0,2 bis 2 mm aufweist. 

Verfahren zum Herstellen eines Verschlusses fur ein Gasleitsystem aus Metall, 
insbesondere fur den Verschluss einer Airbag-Leitung, mit den Schritten 

Einlegen einer Schicht (14) aus Metall in den zu verschlieBenden. Bereich (8) 
eines Gasleitsystems (4) aus Metall 

mechanisches Verformen der Wandung des Gasleitsystems und ggf. der 


Schicht (14) aus Metall bis die Wandung des Gasleitsystems und die Schicht (14) aus 
Metall flachig aneinander anliegen 

gasdichtes Verschliefien des Verschlusses (8) durch mindestens 
abschnittsweises Erhitzen des Bereiches des Gasleitsystems (4), in den die Schicht 
(14) aus Metall eingesetzt ist. 

Verfahren zum Herstellen eines Verschlusses fur ein Gasleitsystem (4) aus Metall 
nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass beim mechanischen Verformen des 
Metalls des Gasleitsystems und ggf. der Schicht (14) aus Metall beide Komponenten 
ineinander verzahnt werden. 

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht (14) aus Metall 
erhitzt wird, bis das Metall plastisch verformbar ist und eine gasdichte Verbindung 
zwischen dem Metall des Gasleitsystems und der Schicht (14) aus Metall entstanden 
ist. 

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend des mindestens 
abschnittsweisen Erhitzens des Bereichs in den die Schicht (14) aus Metall eingesetzt 
ist, mechanischer Druck auf diesen Bereich ausgeubt wird. 

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht (14) aus Metall 
durch Induktions- oder Widerstandsverfahren erhitzt wird. 

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht (14) aus Metall 
aus einem Lotwerkstoff besteht. 

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass es sich um einen 
Lotwerkstoff auf Kupferbasis handelt. 

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass es sich um eine 
bandformige Schicht (14) aus Metall handelt. 
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Verwendung von Lotlegieningen zur Herstellung eines Verschlusses eines 
Gasleitsystems aus Metall nach Anspruch 1 oder zur Durchfuhrung eines Verfahrens 
nach Anspruch 8. 



# • 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft einen Verschluss fur ein Gasleitsystem aus Metall, insbesondere fur 
5 den Verschluss einer Airbag-Leitung, wobei das Gasleitsystem (4) einen im Betriebszustand 
gasfiihrenden Querschnitt und eine Wandung (12) aus Metall hat, wobei in dem Bereich (8), 
der den Querschnitt des Gasleitsystems (4) verschlieflt, mindestens abschnittsweise eine 
Schicht (14) aus Metall eingebracht ist. Die Erfindung betrifft weiter ein Verfahren zum 
Herstellen eines Verschlusses fiir ein Gasleitsystem aus Metall, insbesondere fur den 
10 Verschluss einer Airbag-Leitung, mit den Schritten: Einlegen einer Schicht (14) aus Metall in 
den zu verschlieBenden Bereich (8) eines Gasleitsystems (4) aus Metall, mechanisches 

•feferformen des Metalls und ggf. der Schicht (14) aus Metall bis das Metall des Gasleitsystems 
und die Schicht (14) aus Metall flachig aneinander anliegen sowie gasdichtes Verschlieflen 
des Verschlusses (8) durch mindestens abschnittsweises Erhitzen des Bereiches der 
15 Gasleitsystem (4), in den die Schicht (14) aus Metall eingesetzt ist. 

(Fig. 2) 
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